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Verfahren zur Horstellung eines Wellrohres mit einer langs einer Mantollinie 
verlaufenden schlitzfdrmigen Offnung 



Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines aus Kunst- 
stoff bestehenden und insbesondere zur schutzenden UmmantGlung elektrischer Leitungen 
vorgesehenen formstabilen Wellrohres mit einer langs einer Mantellinie verlaufenden 
schlitzformigen Offnung. 

Solche, insbesondere aus Kunststoff hergcstellte Wellrohre sind bekaiint und warden 
speziell im Kraftfahrzeugbau zur schutzenden Ummantelung elektrischer Leitungen ver- 
wendet. Der in solchen Wellrohren vorgesehene Langsschlitz bzw. die durch ihn verursachte 
schlitzformige Offnung dient dazu, die zu schutzenden Kabel, meist in Form eines 
Kabelbundeis bzw. -baumes, in das Wellrohr einzulegen. 



Aus dem Stand der Technik sind nun die vielfaltigsten Vorschlage bekannt, die Rander der 
schlitzformigen Offnung solcher Weiirohre so auszubilden, dafi sic nach dem Einlegen der 
Kabel per Hand miteinander so in Kontakt gebracht warden konnen, dafi ein Verschlufi 
entsteht, der, sofern erfordedich, auch wieder, sni es mit oder ohne Werkzeug, 
werden kann. 



Je nach Ausbildung dor Rander der Schlitze bzw. der jewoiligen Verschlufiformen der 
Langsschlitze benbtigt das VersctiliefLen solcher Rohre mehr oder weniger Zeit, abgesehen 
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5 davon, daft die Ausbildung der Rjindei des LaiigsscliliL'es iiit;lir odei wenigei aLifwcndiy 

gostaltet ist. 

So ist es beispiclsweise bekannt, die die Offnung bildenden beiden Rander des Schlitzes 
des Wellrohres so zu verformen, dafi sie mitoinander einen losbaren Verschlufi bilden. 

10 Diose Verformung der Rander kann dabei vielfaltig ausgebildet sein, beispielsweise nacti Art 

eines bekannten Reiftversclilusses oder audi nacti Art eiiies Klett- oder Hakcnvcrsctilusses. 
Nachteilig ist, daft dabei nach dem Einlegen des Kabelbaumes in das Wellrohr dafur Sorge 
getragen werden muft, die Rander des Schlitzes des Wellrotires so gegeneinander zu 
verbringen bzw. zueinander in Position zu bringen, daft die Verf^rmungen mitoinander eine 

15 lialtende Verbindung bilden. So kann nacli der DE 196 41 421 A1 der losbare Versciiluft als 

Ubcrlappung der beiden verformten Rander ausgebildet sein, woboi die Verformungen 
jeweils auf den Randern ausgebildete, radial abstehende Vorsprunge sind, die ineinander 
verrasten. Bel einer solchen Ausfuhrungsform ist das erneute Offnen des Langsschlitzes 
schwierig. 

20 

Gegenuber solchen, in Langsrichtung des Schlitzes jeweils in Abstanden voneinander 
vorgesehenen Verformungen konnen die Rander des Schlitzes eines Wellrohres aber auch 
als gleichmaftig ausgebildete und uber die Lange des Schlitzes durchlaufende 
Verformungen ausgebildet sein, wie dies beispielsweise in der DE 197 47 623 A1 be- 

25 schrieben ist. Diese durchlaufenden Rander des Schlitzes bilden die sich ineinander 

verhakenden Verschllen.vorrichtungen des Schlitzes, wobei diese Verschlielivorrichtungen 
durch ein seitliches Zusamnnendrucken des Wellrohres aufeinander zugefuhrt und inein- 
ander verrastet werden. Durch ein erneutes Zusamnnendrucken konnen diese durch- 
laufenden Verschlieftvorrichtungen wieder enthakt bzw. voneinander gelost und damit der 

30 Schlitz des Wellrohres geoffnet werden. 

Aus der DE 197 05 761 A1 ist es auch bekannt, das Wellrohr im Bereich des in einer 
Mantellinie verlaufenden Schlitzes mit einem Uberlappungsbereich auszubilden, in dem die 
Wellenberge bzw. Wellentaler der Wellungen kleiner ausgebildet sind, als in dem ubrigen 
35 Wellrohr-Bereicli, so daft sie mit den Wellenbergen und Wellentalern des gegen- 

uborliegenden Randos an dem Langsschlitz in einen iiberlappenden Eingriff gebracht 
werden konnen. ' 
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5 Eiiien solchen lJborlap[)uiigsborcicfi zeigt aucti die HE 197 00 91G Al, wobui durt dio jewoiis 

links bzw. rechts von deni Sclnlitz vorgeselionen iind in aosclilosseneni Zustand des 
Wellrohres ubereirTander liegenden Uborla()pungsbereiclie Linteischiedlicli auscjobildcte 
Wanddicken aufweisen. Die jeweiligen Uberlappungsbereiclie /.eichnen sich weitcrhin durcti 
eine verhaltnismafiig kompliziert ausgebildete Geometrie aus, d.h., dieso orfordert eine 
10 ebenfails kompiizierte Ausbildung des Werkzeuges zur Hcrstelkuig der Wellrohrform in 

dicsem Uborlappungsbereich. Auch ist dioser Druckschrift zu eiitnetiinen, daft das Wellrohr, 
nachdem es in dem vorgesehenen Uberlappungsboroich mit eincm Schlitz verscben wurde, 
so zusammengedruckt wird, daft sich die jeweiligen Uberlappungsbereiche ubereiriander- 
schieben und damit ein Verschluft herbeigefuhrt wird. 

15 

All diese vorbeschriebenen und bekannten Ausbildungen der Rander des Langsschlitzes 
sind vorhaltnismaftig aufwendig hergestellt nnd bereiten oft Schwierigkeiten bei der 
Hersteliung eines solchen Wellrohres aus Kunststoff, ncsnilich speziell im Extrusions- 
verfahren, wenn unterschiedliche Wanddicken in Teilbereichen des Rohrunnfanges und/oder 
20 Hinterschneidungen vorgesehen sind. 

Ziel der Erfindung ist cs deshalb, das eingangs beschricbcno Vorfahren zur Hersteliung 

eines Wellrohres mit einem Langsschlitz so zu verbessern, daft es einfach durchzufuhren ist 
und das Wellrohr nach dem Offnen und Einlegen des Kabelbaumes in einfachster und 
25 folglich schnellster Weise wieder verschlossen werden kann und es, auch wenn das 

Wellrohr in Kurven bzv/. Bogen verlegt wird, verschlossen bleibt, andererseits aber, sofern 
dies erforderlich wird, wieder abschnittsweise geoffnet werden kann, um beispielsweise an 
einem beschadigten Kabelabschnitt eine Reparatur vornehmen zu konnen. 

30 Dieses Ziel wird dadurch erreicht, daft bei einem Verfahren gemaft der eingangs 

beschriebenen Art das Wellrohr, nachdem es extrudiert und in einem Korrugator mit Wellen- 
bergen und Wellentalern versehen ist, in einer nachgeordneten Schneidvorrichtung langs 
eincr beliebigen Mantellinie aufgeschnitten wird, wobci die Schnittfuhrung unter einem 
gleichmaftig steigenden bzw. fallenden Winkel, der hinsichtlich seiner Neigung zwischen 

35 einem Radius des Wellrohres bzw. einer Tangente an detn Wellrohr liegt, namlich als 

Schragschnitt, erfolgt und das aufgeschnittene Wellrohr durch eine der Schneidvorrichtung 
nachgeordnete Verformvorrichtung hindurchgefuhri und in dieser zusammengedruckt wird, 
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so dafi sich die Rander der schlitzfdrmigen Offiiung uberoiiiandorschieben und an- 
schlie(].end, nachdem sich das Wellrofir vollstandig abgekuhlt hat, dei ttmcn liegeiide Rand 
der schlitzfdrniigen Offnung nach auflen gefuhrt Lind Qber don andcion, vorher aulieii 
gelegenen Rand gelegt wird. 

Im Rahmen der oben geschilderten fruheren Bemuhungon, Wellrohre mit solchen 
Langsschlitzen zu verseheii, die nach dem Einlogeri der elektrischen Kabel mit ihren belden 
Randern durch daran vorgesehene besondere Verschlieftmittcl verschlossen warden, aber 
auch wieder geoffnet werden konnen, hat sich herausgestellt, dafi auf eine besondere und 
sehr aufwendige Ausgestaltung der Rander des Langsschlitzes mit besonderen Verschlieti- 
vorrichtungen verzichtet werden kann, wenn der Langsschlitz nicht, wie bisher bei alien 
bekannten Wellrohren, radial gefuhrt wird, sondern wie vorstehend beschrieben, als 
Schragschnitt unter einem bestimmten Winkel, der zwischen einem Radialschnitt einerseits 
bzw, einer an das Rohr gelegten Tangente andererseits liegt. Da das Wellrohr auch im 
geschlitzten Zustand aufgrund der formstabilen Eigenschaften des Kunststoffmaterials eine 
Ruckstellkraft aufweist, schliefit sich der Langsschlitz auch nach dem Einlegen der Kabel in 
das Wellrohr wieder. Bei Anbringung eines radial gefuhrten Langsschlitzes und ohne 
Anbringung speziell an den Randern des Langsschlitzes ausgebildeter Verschludmittel 
besteht bei den vorbekannten Wellrohren aber die Gefahr, dafi sich der Langsschlitz beim 
Verlegen eines so geschlitzten Wellrohres in Kurven bzw. Bdgen in diesen Bereichen offnet 
und die eingelegten Kabel aus dem Schlitzbereich nach auden heraus treten konnen. 

Die Ausbildung des Schlitzes nach der vorbeschriebenen Erfindung verhindert aber ein 
seiches vollstandiges OfTnen eines langsgeschlitzten Wellrohres insbesondere in Kurven- 
bereichen, so dalJ das Heraustreten der eingelegten Kabel nicht erfolgen kann. Durch den 
Schragschnitt wird namlich erreicht, dafi, selbst wenn sich selbstverstandlich der Schlitz 
beim Verlegen in Kurven und Bogen erweitert und sich die den Schlitz bildenden Rander des 
Wellrohres voneinander entfernen, das Heraustreten der Kabel dennoch verhindert wird, da 
sich ja die sich weiterhin noch uberlappenden schraggeschnittenen Dereiche der Wellen- 
berge und Wellentaler uberdecken, selbst wenn ihr Abstand zueinander durch das Verlegen 
des Wellrohres in Bogen und Kurven vergrofiert wird. Je flacher also der Schnitt gefuhrt ist, 
um so weitei konnen sich die Rander des Langsschlitzes voneinander entfernen, ohne dafi 
die eingelegten Kabel aus dem geschlitzten Wellrohr, speziell im Kurven- und Bogenbereich, 
heraustreten konnen. 
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5 Durch das Zusammondrucken des Wellrohres ergibt sich 7wnr, dnft der Durclimusser d(;s 

Wellrohics goringfugig vorkleinert wird, die Rander dos Scdiitzes ut3orl;ip|)()n sich ahei sotu 
woit. Damit wird der oben beschrieheiio Vortcil Rireictit, dafL sich (ior Sctilit/ durchaus, 
insbesondere in Kurvenboroichen, offneii kann, ohnc daO, die eingulegton eluktrischen Kabol 
aus dem Wellrohr durch den Schlitzbereich hindurch nach aufien hinaustrotcn konnen. 

10 

Durch das Abkuhlen des Wellrohres erhalt das Kuiiststoftmatenal, aiis doni das Wellrohr 
hergestellt ist, endgultig seine besonderen elastischcn und flexiblcn Eigenschaften, dadurch 
wohnt ihm nunmehr auch die Eigenschaft iiine, diesu ihiii in deni vorbeschriebenen 
Herstellungsprozefi gegcbene rormstabilitat stets zu bewahren, d h., auch bei 

15 Verformungon im Langsschlitzbercich die ursprunglicho Form wiedor oinzunohmcn. Durch 

diese vorbeschriebene erfinderische MaO,nahnie der Umkehrung der sich uberlappenden 
Rander aus ihrer ersten Slellung in eine zweite, umgokehrte Stellung, wird dem Wellrohr 
eine verhaltnismaflig starke Verschlulikraft bzw. ein entsprechendos Verschlufi- und 
Haltevermogen mitgegeben, das selbst dann erhalten bleibt, wenn das Wellrohr nach dem 

20 Einlegen des Kabelbaumes, beispielsweise wegen einer Reparatur eines Kabelabschnittes, 

erneut geoffnet werden mufi. Durch diese starke Verschlufikraft dringen die Wellenberge 
und Wellentaler derjeweils uberlappenden Rander des Langsschlitzes dicht ineinander und 
es ergibt sich damit ein sehr glatter Ubergangsbereich sowohl auf der liinen- als auch auf 
der Auflenseite des geschlitzten Wellrohres in diesem Schlitzbereich. 

25 

Die vorstehend beschriebene Erfindung und insbesondere deren uberraschend gefundene 
Effekte bilden insofern gegenuber den nach dem Stand der Technik geschlitzten Wellrohren 
einen Vortell, als sle namlich an Wellrohren herbeigefuhrt werden konnen, die keine 
Verformungen in dem Mantelbereich aufweisen mussen, in dem spater der radial gefuhrte 
30 Langsschnitt eingebracht wird. Es entfallt also bei einem nach dem erfindungsgemalien 

Verfahren hergestellten Wellrohr die besondere Verformung der Randbereiche des 
Langsschlitzes zu Verscliluftmittein bzw. sogar die ggf. zusatzlich erforderlictie Anordnung 
von weiteren Schlie(3.mitteln, die insbesondere kosten-, aber auch zeitmaliig nachteilig sind. 

35 Das vorstehend beschriebene Ziel der Erfindung wird weiterhin auch durch ein Wellrohr 

erreicht, das einen Langsschlitz aufweist, der durch einen Schnitt gebildet ist, der, im 
Querschnitt des Wellrohres gesehen, gcradlinig, aber nicht radial vedauft. Der Schnitt kann 
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auch wellenforiTiicj verlaufeii Oder sogar, wieder iin Querschnilt dcs Wciltolnes gesohcn, 
stufcnformig. 

In weiterer erfindungsgemafSer Ausbiidung ist bei deirn nach dnni vorstoliend beschriebenen 
Vcrfahren hergestellten Wellrohr auf der Seite des vorher inncii golegenen Randes in einem 
Abstand von der schlitzforrnigen Offnung ein radial nach innon gerichtetur und parallel zu der 
Offnung vorlaufender Vorsprung vorgesehen. 

Ein solchcr parallel zum Schlitz verlaufender Vorsprung vorlcitit dem Wellrohr, sofern 
vorgesehen, eine gewisse Steifigkeit, die einerseits das Verlegen des Wellrohres In Kurven- 
bereichen nicht behindcrt, anderersoits abcr die Tahigkeit des Wellrohres, zusanirnen- 
gedruckt zu werdeii, begrenzt und darnit ein in sich Einfallen des Weilschlauchcs verlTindcrl 
und ihm auch in Verblndung mit Verteilerstiicken in deren Anschlufibereichen eine hohore 
Widerstandskraft gegen das Herausziehen aus dem Verteilerstuck verleiht. 

In weiterer vorteilhafter Ausbiidung ist der Vorsprung als graben- bzw. nutformige 
Einbuchtung der Wandung des Wellrohres ausgebildet. 

Eine solche Ausbiidung des Vorsprunges erhoht die gewunschte Versteifung des Wellrohres 
und stabilisiert die Verschlufistellung der sich uberlappenden Rander des 
Wollrohrschlauches. 

Vorteilhaft weist die graben- bzw. nutformige Einbuchtung ebenfalls die wellenformige 
Profilierung der Wandung des Wellrohres auf. 

Erfindungsgemafi liegt der andere, vorher aulien gelegene Rand mit seiner Kante gegen 
den diesem Rand gegenuberliegenden Vorsprung an. 

Hierdurch wird erreicht, dafi> die verhaltnismafiig scharf ausgebildete Kante des innen 
liegenden Randes des Wellrohres nicht die in das Wellrohr einzulegenden elektrischen 

Leitungen verletzen kann. 

Die vorstefiend dargelegte Erfindung wird nachstehend unter Bezugnahme auf bevorzugte 
Ausfuhrungsformen beispielhaft naher eriautert, wobei auf die nachstehend beschriebenen 
Figuren Bezug genomrnen wird: 
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Fig. 1: Eine Ansicht auf einen Abschnitt cinos Wolluiiberge unci Welleiit;ik;r aufweisonden 
ungeschlitzten Wellrohres mit durch eiiicn Wollenboicj b/.w. dure;!! cin Wolleiital 
gelegten Schnitten A-A bzw. B-B, 

10 

Fig. 2: eine Ansicht auf einen Absclinitt eines Wellenberge und Wellentaler aufweisenden 
Wellrohres mit durch einen Wellcnberg bzw durch ein Wellental golegten Schnitten 
A-A bzw. B-B, wobei das Wellrohr einen Scliragschnitt aufweist, 

15 Fig 3: eine Ansicht auf einen Abschnitt eincs Wellenberge und Wellentfilcr aufwcisendcii 

Wellrohres mit durch einen Wellenberg bzw, durch ein Wellental gelegten Schnitten 
A-A bzw. B-B, wobei das mit dem Schragschnitt versctione, gcschlitzte Wellrohr 
nach dem Austhtt aus einer der Schneidvorrichtung nachgeordneton 
Verformvorrichtung mit sich uberlappenden Schlitzrandern gezeigt ist, 

20 

Fig. 4: eine Ansicht auf einen Abschnitt eines Wellenberge und Wellentaler aufweisenden 
Wellrohres mit durch einen Wellenberg bzw. durch ein Wellental gelegten Schnitten 
A-A bzw. B-B, nach dem der vorher unter dem anderen Rand liegende innere Rand 
nach autien und iiber den vorher aufJen licgenden anderen Rand ubcrlappt wurde 
25 und die sich nun umgekehrt ijt:ierlappenden Rander des Langsschlitzes mit ihren 

Wellenbergen und Wellentalern ineinandergedruckt sind. 

Fig. 5: eine Ansicht auf einen Abschnitt eines Wellrohres gemaR. Fig. 1 mit Schnitte A-A 
bzw. B-B, in dem der Schnitt nicht ais Schragschnitt, sondern als Stufenschnitt 
30 ausgebildet ist und 

Fig. 6; eine Ansicht auf einen Abschnitt eines Wellenberge und Wellentalei aufweisenden 
Wellrohres mit durch einen Wellenberg bzw. durch ein Wellental gelegten Schnitten 
A-A bzw. B-B, gemaO. Fig. 4, bei dem jedoch noch zusatzlich auf der Seite des 
35 nunmehr aufleren Randes in einem Abstand von der schlitzformigen Offnung ein 

radial nach innen gorichteter und parallel zu der Offnung verlaufender Vorsprung 
vorgesehen ist • 
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!) Das in dcii Figuren dargcKtellte Welliofu 1 ist aus KuiiststofS tiui m.'stcllt und wt.MSt uber seim; 

Langsrichtung in bestimmton Abstariden angoordiieto Wollonbcrge 2 und Wellontaler 3 auf 
Das fur die Hersteilung solcher Wcllrohrc verwcnidote KLinststoffinaterial wird von dotn 
Fachmann so ausgewahit, daO. es dotn Wellrohr die fur die GiforderlicliG Fornistabilitat 
geeignete Elastizitat und Flexibilitat gibt, um es einerseits in einer stabilen Langsrichtung 
10 verlegen und halten, es anderorseits aber auch uni Kuiven und Bdgen herurn vcrlcgen zu 

l^dnnen, wobei das gcschlitzte Wellrohr nach dcni Offnen zum Einlegen der elektrischen 
Kabel seine ursprungliche Ausgangsform wieder einnimmt, so dali die jeweiligen Rander 
des Schlitzcs wieder aneinanderliegen. 

Das in Fig. 1 dargestolite, aus einer KufTStstoffspritzvorrichtuiig ficraus- ufid durch cinen 
Korrugator hindurchgefiihrte Wellrohr wird, wie in Fig. 2. dargestellt, in einer dorn Korrugator 
nachgeordneten Schnoidvorrichtung mif einem Schragschlitz 4 versehen, wobei sich der 
unter einer, zwischen einem Radialschnitt und einer Tangente liegenden Winkelstellung 
gefuhrte Schlitz 4 so abbildet, wie in Fig. 2 in der Seitenansicht gezeigt. Wie diesen 
Abbildungen zu entnehmen ist, kann die Neigung des Schraglitzes 4 nicht unbegrenzt 
gewahit werden, sondern nur bis an eine tangentiale Stellung an den von den Wellentalern 
im Innenraum des Wellrohres gebildeten Innenwandberoich heran. 

Dieses so gesclilitzte Rohr wird dann durch eine der Schneidvorriclitung nachgeordnete und 
ebenfails nicht in den Zeichnungen dargestolite Verformvorrichlung hindurchgefuhrt, wobei 
das einen bestimmten Durchmesser aufweisende, gemafi Fig. 2 geschlitzte Wellrohr in 
seinem Durchmesser verringert wird, indem sich die Rander 5 bzw. 6 des Langsschlitzes 4 
ubereinanderschieben, wie in den Schnitten A-A bzw. B-B in Fig. 3 dargestellt. Es ist 
ol^ensichtlich, dafi sich durch dieses Zusammendrucken des bei diesem 
Verformungsvorgang noch warmen Wellrohres die Rander 5 bzw. 6 des Langsschlitzes 4 
des Wellrohres 1 welter ubereinander schieben, d. h., das Heraustreten von in ein solches 
Wellrohr eingelegten elekti ischen Kabein weiterhin ei scliwert wild. 

Das so verformte und geschlitzte Wellrohr kuhit sich dann ab, so dafi das Kunststoffmaterial, 
35 aus dem das Wellrohr hergosteilt ist, seine endgultige elastischo und flexible Eigenschaft 

erhalt, insbesondere aber seine Fonnstabilitat. Dies bedeutet, dafi das Wellrohr in der in Fig. 
3 gezeigten Form verharren will und, sofern es aus dicser vorgegebenen Form 



15 
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lierausgefuhrt wird, sich uiiverzuglicti nacd Froigobc wicder in diese voigegcbeiu; Form 
selbsttatig zuruckstGllt. 



Dieses Wetlrohr ist ailerdings noch nichl fur seinen eigentlictien Zwcck geeignet, namlich die 
in ihn einzulegenden bzw. eingelegten elel<trischon Kabcl gegen Beschadigung zu schutzen, 

10 denn insbesondere der in den Innenraum des Wellrohres liinein rayende Rand 5 des 

Langsschlitzes l^onnte diese elektrischen Kabel boscliadigen. Aus diesein Grunde ist in 
einem weiteren Verfahrensschritt vorgesehen, boispielsweise innerhalb einer weiteren 
Bearbeitungsvorrichtung, ggf. auch per Hand, beispielsweise erst beim Einlegen der 
elektrisctnen Leitutngen in ein solchos Wollrolir, den in Fig. 3 auften liegenden Rand 6 des 

15 Langsschlitzes nacti innen umzulegen. Dies wird dadurch erreiciit, dalJ der noch innen 

liegende Rand 5 nach auRen herausgezogen bzw, herausgeholt und uber den bisher aufien 
liegenden Rand 6 hlnubergelegt wird, so wie dies in den Schnitten A-A und B-B in Fig. 4 
dargestellt ist. Bei diesem Bearbeitungsvorgang des geschlitzten Wellrohres 1 wird der 
Durchmesser des Wellrohres wieder vergroliert und das so verformte Wellrohr mochte 

20 aufgrund seiner Formstabilitat den vorherigen kleineren Durchnnesser wieder einnehmen. In 

Folge dieses Bestrebens drucken sich die Wellentaler und Wellenberge, wie eben in Fig. 4 
gezeigt, intensiv ineinander, so dali ein verhaltnismaliig glatter Verschlufl des 
Langsschlitzes 4 entsteht und insbesondere im Innenraum die Gefahr der Beschadigung der 
darin liegenden elektrischen Kabel nicht mehr gegeben ist. 

25 

Der in Fig. 4 dargestellte VerschlufJ des Langsschlitzes 4 zeigt eine hervorragende, denn 
Wellrohr 1 innewohnende Verschlielikraft, die das Heraustreten eines von denn Wellrohr 1 
umschlossenen elektrischen Kabels selbst dann verhindert, wenn dieses Wellrohr in einem 
kleinen Bogen bzw. in einer sehr engen Kurve verlegt wird und sich die Rander 5 bzw. 6 des 
30 Langsschlitzes 4 etwas voneinander entfernen sollten. 

Fig. 5 zeigt eine besondere Ausfuhrungsform des Langsschlitzes 4', der nicht schrag gefiihrt 
ist, wie in den in Fig. 1 bis 4 gezeigten Ausfuhrungsbeispielen, sondern stufenformig, so daU 
auch die Rander 5' bzw. 6' des geschutzten Wellrohres 1' eine stufenformige Ausbildung 
35 zeigen, wobei sich der LangssclTlitz 4', wie in der Ansicht des Abschnittes des Wellrohres 1" 

in Fig. 5 gezeigt, maanderfdrmig darstellt. 
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5 Die Ausbildung des Langssctilitzes 4' gemali der in Fig. 5 daigestellteii Form gewahileistet 

die Moglichkeit, das so geschlitzte Wellrohr 1' starker auseinanderzusprcizen 7u konncn, 
beispielsweise bei engster Kurven- bzw. Bogetifufirung, und dennoch das Hcraustroton von 
elektrischen Kabein nach aufien zu verhindern, olinc dafi die Rander des Langsschlitzes 1' 
besondere Verschiudverformungen aufzeigen mussen. Er eignet sich Insbesondere bei 
10 Wellrohren groUeren Durchmessers, die folglich dickere Wandungen aufweisen, in die ein 

solcher Stufenschnitt einzubringen ist. 

In Fig, 6 ist schlieftlich ein Wellroiir gemaft Ausbildung nach Fig. 4 dargestellt, bei dem je- 
docti zusatzlich auf der Seite des vorher innen gelegenen Randes 5 in einem Abstand von 

15 der schlilzfdrmigen Offnung 4 ein radial nach innen gerichteter und parallel zu der Offnung 4 

verlaufender Vorsprung 7 vorgesehen ist. Dieser Vorsprung 7 konnte in einfacher Weise als 
langs verlaufender Steg ausgebildet sein, in vorteiliiafter Weise ist er aber, wie in Fig. 6 dar- 
gestellt, als graben- bzw. nutfdrmige Einbuchtung 8 der Wandung des Wellrohres 1 ausge- 
bildet. Eine seiche langs vedaufende Einbuchtung der Wandung des Wellrohres gibt diesem 

20 eine gewisse Eigensteifigkeit, und bildet daruber hinaus einen Anschlag fCir die scharfe 

Kante 9 des Randes 6 des Schlitzes 4. Durch diesen Anschlag wird verhindert, dafJ das 
Wellrohr in sich zusammenfallen bzw. zu weit zusammengedruckt werden kann. Das Zu- 
sammenschieben der sich uberlappenden Rander 5 bzw. 6 des Schlitzes 4 des Wellrohres 
wird dadurch begrenzt, welter wird auch die Stabilitat dieses Wellrohres in den Verbindungs- 

25 bereichen mit Verteilerstucken bzw. AnschluRstucken erhoht und insbesondere auch eine 

hohere Widerstandskraft des Wellrohres gegen das Herausgleiten aus solchen Verteiler- 
stucken erreicht. Insbesondere wird dadurch das versehentliche Herausziehen bzw, Heraus- 
fallen der Enden solcher Wellrohre aus Verteilerstucken bzw. Anschlussen vermieden. 

30 Der Vorsprung 7 und das Aniiegen der Kante 9 des Randes 6 des Schlitzes 4 bewirken 

auch, dafi die scharfe Kante 9 nicht die in das Wellrohr eingelegten elektrischen Kabel 
verletzen kann. 
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Patentansprijche 

10 

1) Verfahren zur Herstellung einos aus Kuiiststuff bestuhoiideii uiid insbesondero zur 
schutzenden Umhuliung von elektrischen Leitutitjen vorgesehoneii formstabilen 
Wellrohrcs (1) nut einer laiigs einer Maiitellinio verlaufeiiden schlitzfoimigen Offnung (4), 
bei dem das Wellrohr (1), nachdem es extrudiert und in eineni Korrugator mit 

15 Wellenberg(,>n (2) und Wollentalern (3) versehen wurde, in einor nachgeordneton 

Schneidvorriclitung langs einer beliebigen Mantellinie aufgeschnitten wird, wobei die 
Schnittfuhrung unter eincm gieichniafiig steigenden bzw. fallcnden Winkel, der 
hinsichtlich seiner Neigung zwischen eincm Radius des Wcllrohres bzw. einer Tangente 
an dem Wellrohr liegt, namlich als Schragschnitt, erfolgt und das aufgeschnittone 

20 Wellrohr (1) durch eine dor Schneidvorrichtung nactigeordnete Verformvorrichtung 

hindurchgefuhrt und in dieser zusammengedruckt wird, so daft sich die Rander (5) bzw. 
(6) der schiitzformigen Offnung (4) ubereinander sctiieben und anschiiellend, nachdem 
sich das Wellrohr (1) abgekuhit hat, der innen liegende Rand (5) der schiitzformigen 
Offnung (4) nach auUen gefiihrt und uber den anderen, vorher aufien gelegenen Rand 

25 (6) gelegt wird. 

2) Wellrohr nach Verfahrensanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafJ der Schnitt, im 
Querschnitt des Wellrohres (1 ) gesehen, geradllnig verlauft. 

30 3) Wellrohr nach Verfahrensanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal3, der Schnitt, im 

Querschnitt des Wellrohres (1) gesehen, wellenformig verlauft. 

4) Wellrohr nacli Verfahrensanspruch 1, dadurch gekennzeichnet. dafi der Schnitt, im 
Querschnitt des Wellrohres (1 ) gesehen, stufenfdrmig verlauft. 

35 

5) Wellrohr nach einem der Verfahrensanspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da(i auf 
der Seite des vorher innen gelegenen Randes (5) in einem Abstand von der 
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schlitzformigcn Offnuiig (4) em radial nacli iiiner-i geiichteti;i unci i)aialk.-l /u doi Offiujiuj 
(4) vcrlaufendor Vorsprung (7) vorgesohen ist 

6) Wellrohi nach Atis()ruch 5, dadiircfi gekeiin/oichnut, dafi i1(jr Vorsprung (7) als yraben 
bzw. nutformige Einbuchtung (8) dor Wanduag des Wellrotires (1) ausgebildot ist. 

7) Wellrotir nach Ansprucli 6, dadurch gokenn/eichnet, daft die grabon- b/w. nutformige 
Einbuchtung (8) obcnfalls die welienfdrmigo Profiliorung der Wandung des Wellrohres (1) 
aufweist. 

8) Wellrolir, nacln einem der Anspruch.e 5 bis 7, dadurch gel^ennzeiclinct, da(i dor andore, 
vorhor aufien gelegene Rand (6) rnit seiner Kante (9) gegen den diesem Rand (6) 
gegenuberliegenden Vorsprung (7) aniiegt. 
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Anwattsakte Pat 2029/24 -PCT Datmn: Hi .luni 201)0 



Zusammenfassung 

Es wild em Verfatiroii zui f luislolliuig eiiU!S aus Kuiiststoff lioi yi'sK.'llten liiul inslu-soiideiu 
zur schutzenden Umliullung voii oloktrisclieii Leituiigeii voi (jfiselujiKMi foniistabilon 
Wcllrohres mit cinor langs einer Matitcllmie vcrlaufciiden schlitzfdi inigen Offnuiig 
vorgeschlagen, bci dem das Wellrohr, naclidem os extrndiert uad in eiiiein Koicugator mit 
Wellenbergcn und Wellentalorn versehen wurde, langs einer seiner bellebigen Mantellinien 
aufgeschnitten wird, wobei dor Schnitt nicht als Radialschnitt, sondern untor einerTT davon 
abweichenden Wiiikel bzw. einer Abfolge solcher aufeinanderfolgender Winkel gefuhrt ist, 
das Wollrotir dann zusamniengedruckt wird, wodurch sich die Rander der schlitzformigen 
Offnung ubereinandersctiieben, und schlieRlich, nach volislandigeni Abkuhlcn dos 
Wellrohres, der innen liegende Rand der sclnlitzformigen Offnung nach aufien gefuhrt und 
uber den anderen, vorher aufien gelegenen Rand gelegt wird. 
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